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В конструкциях некоторых деталей машиностроения имеются элементы в виде 
несопряженных между собой пазов и отверстий. К их взаимному расположению 
предъявляются точностные требования, измерения которых вызывают затруднения. 
Для измерения отклонения расположения поверхностей известен способ [1], 
который имеет ограниченные технологические возможности, поскольку позволяет 
измерять отклонения от симметричности паза только относительно оси сопряженной с 
пазом цилиндрической поверхности.  
Известен способ измерения параметров шпоночного паза отверстия [2]. Однако в 
этом способе выверка взаимного углового положения объекта и корпуса осуществляется 
по точкам, имеющим разные координаты вдоль длины шпоночного паза. Поэтому на 
точность выверки влияет перекос шпоночного паза, что увеличивает погрешность 
измерения. Кроме того, указанным способом нельзя измерять параметры паза, 
несопряженного с отверстием детали, поскольку в таких деталях доступным для щупа 
является лишь один конструктивный элемент, например паз, а отверстия с 
центрирующими пальцами недоступны, что не позволяет выполнять  центрирование щупа 
по этим пальцам. 
Отмеченных недостатков лишен разработанный способ для измерения параметров 
паза, несопряженного с отверстием детали [3]. 
Он заключается в том, что базируют объект измерения в наклонном корпусе, 
обеспечивая при базировании контакт измерительного щупа с одной из боковых 
поверхностей проверяемого паза. Выверяют взаимное угловое положение объекта 
измерения и измерительного узла. Такую выверку осуществляют возвратно-поворотными 
движениями объекта измерения на центрирующих пальцах и возвратно-поворотными 
движениями измерительного щупа вокруг продольной оси штока. Снимают первый отсчет 
отсчетной головки. Вводят измерительный щуп в контакт с другой боковой поверхностью 
проверяемого паза. Снимают второй отсчет упомянутой головки. Перемещениями и 
поворотами штока добиваются центрирования измерительного щупа по установочной 
призме. Снимают третий отсчет отсчетной головки. По полученным отсчетам определяют 
ширину проверяемого паза и отклонение от его симметричности относительно оси 
отверстия. 
Измерение, схема которого представлена на рисунке, реализуется следующим 
образом. 
На центрирующие пальцы 1 и 2, закрепленные в наклонном корпусе 3, 
устанавливают отверстием объект измерения 4, обеспечивая контакт измерительного 
щупа 5, жестко закрепленного на штоке 6, с боковой поверхностью 7 проверяемого паза. 
Выверяют взаимное угловое положение объекта измерения 4 и наклонного корпуса 3 
путем возвратно-поворотных движений объекта измерения 4 на центрирующих пальцах 1 
и 2 и возвратно-поворотных движений измерительного  
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Схема измерения  
 
Возвратно-поворотные движения измерительного щупа 5 со штоком 6 
осуществляют в плоскости Х-Х, параллельной продольным осям Y-Y центрирующих 
пальцев 1 и 2. Выверкой достигают неизменности показаний отсчетной головки 8, 
установленной в наклонном корпусе 3 с возможностью взаимодействия своим 
наконечником со штоком 6, при касании измерительного щупа 5  двух крайних точек а и б 
боковой поверхности 7 в направлении глубины паза. Снимают первый отсчет ∆а  
отсчетной головки 8. Вводят измерительный щуп 5 в контакт с другой боковой 
поверхностью 9 проверяемого паза в точке в, снимают второй отсчет ∆в упомянутой 
головки. Поворачивают измерительный щуп 5 со штоком 6 вокруг продольной оси 
упомянутого штока и перемещают их вдоль этой оси, добиваясь центрирования 
измерительного щупа 5 по установочной призме 10 путем одновременного касания  
его боковой рабочей поверхности с рабочими поверхностями упомянутой призмы в 
точках г и д, снимая при этом третий отсчет ∆гд отсчетной головки 8. Определяют ширину 
проверяемого паза по формуле В = (∆а – ∆в) + d, где ∆а – первый отсчет,  
∆в – второй отсчет, d – диаметр измерительного щупа. Определяют первый  
размах W1  по разнице первого ∆а и третьего ∆гд отсчетов, второй размах W2 –  
по разнице второго ∆в и третьего ∆гд отсчетов, а отклонение от симметричности –  
по формуле ∆симм. = (W1–W2)/2. 
Таким образом, в разработанном способе по сравнению с известным [2] выверку 
взаимного углового положения детали и корпуса выполняют по двум крайним точкам 
боковой поверхности в направлении глубины паза, что исключает влияние перекоса 
шпоночного паза на точность измерения. Кроме того, центрирование измерительного 
щупа по установочной призме, а не по центрирующим пальцам, позволяет измерять 
параметры паза, несопряженного с отверстием детали.  
Способ может быть использован на машиностроительных предприятиях при 
измерении деталей, содержащих требования к взаимному расположению несопряженных 
между собой конструктивных элементов в виде отверстия и паза. 
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